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Beschreibung : 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung von 
Kunststof f f olien durch Erzeugung eines extrudierten thermo- 
plastif izierten Kunststof fschlauches , wobei ein Kalibrier- 
korb als Hilfe zum Kalibrieren des extrudierten Kunst- 
stof fschlauches vorgesehen ist und wobei der Kalibrierkorb 
Fuhrungsbugel fur die Flihrung des Kunststof fschlauches 
aufweist und wobei auf den Fuhrungsbiigeln Folien- 
f uhrungsrollen angeordnet sind. - Die Erfindung betrifft 
also eine Blasf olienanlage und insbesondere die Ausge- 
staltung des Kalibrierkorbes bzw. der Fuhrungsbugel des 
Kalibrierkorbes einer solchen Blasf olienanlage . Ober den 
Umfang des Kalibrierkorbes bzw. liber den Umfang des 
durchzuleitenden Kunststof fschlauches sind eine Mehrzahl 
von Fuhrungsbiigeln verteilt angeordnet. Diese Fuhrungsbugel 
sind in der Regel bezuglich der Langsrichtung des 
Kalibrierkorbes (Durchlauf richtung des Kunststoff- 

schlauches) versetzt zueinander angeordnet. Auf einer 
Fuhrungsstange eines Fuhrungsbugels ist eine Mehrzahl von 
Folienf uhrungsrollen nebeneinander vorgesehen. Die Fiih- 
rungsstange eines Fuhrungsbugels ist zur Anpassung an die 
Form des Kunststof fschlauches gebogen ausgebildet. 

Bei den aus der Praxis bekannten Vorrichtungen der eingangs 
genannten Art arbeiten die Folienf uhrungsrollen nach dem 
Gleitlagerprinzip . Diese insbesondere aus Teflon be- 
stehenden hohlzylindrischen Folienf uhrungsrollen sind dabei 
unmittelbar auf den Fuhrungsbugel bzw. auf die gebogene 
Fuhrungsstange aufgesetzt. Die Gleitlagerrollen kohnen auf 
der Fuhrungsstange aufliegend urn die Fuhrungsstange 



Andrejewski, Honke & Sozien, Patentanwalte in Essen 



2 

rotieren, wenn ein Kunststof f schlauch durch den Kalibrier- 
korb gefuhrt wird. Das aber hat beachtliche Nachteile. Die 
Folienfuhrungsrollen haben in der Regel in nachteilhaf ter 
Weise nur an zwei Stellen Beruhrungskontakt mit der 
5 Fuhrungsstange. Durch die entsprechende Reibungsarbeit ent- 
steht Reibungswarme, die die Gleitflachen dieser Folien- 
fuhrungsrollen zum Anschmelzen bringen kann. Das kann dazu 
fiihren, dass die betreffende Folienf iihrungsrolle nicht mehr 
rotieren kann und solche f eststehenden Folienfuhrungsrollen 

10 erzeugen dann sehr unerwunschte Streif enmarkierungen auf 
der Folie. Im Ubrigen kann bei diesen auf dem Fuhrungsbugel 
frei beweglichen Folienfuhrungsrollen die Schlauchf olie 
zwischen zwei benachbarten Folienfuhrungsrollen einge- 
quetscht werden, was ebenfalls erhebliche Qualitatseinbufien 

15 bedingen kann bzw. die Ausschussrate beachtlich erhohen 
kann. Die bekannten Folienfuhrungsrollen haben sich insbe- 
sondere bei klebrigen Folien als problematisch erwiesen. 
Die mit den bekannten Gleitlagerrollen verbundenen Reib- 
momente sind im Ergebnis zu hoch. Im Obrigen neigen die 

20 bekannten Folienfuhrungsrollen zu unerwunschten sog. 
Umlauf schwingungen, bei denen Rotationsachse und Rollen- 
mittelachse nicht ubereinanderliegen . Die bekannte Vorrich- 
tung ist deshalb verbesserungsbedurf tig . 

2 5 Der Erfindung liegt das technische Problem zugrunde, eine 
Vorrichtung der eingangs genannten Art anzugeben, bei der 
die vorstehend geschilderten Nachteile effektiv verrnieden 
werden konnen. 

30 Zur Losung dieses technischen Problems lehrt die Erfindung 
eine Vorrichtung der eingangs genannten Art, welche dadurch 
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gekennzeichnet ist, dass die Folienf uhrungsrollen als Walz- 
lagerrollen ausgebildet sind. Walzlagerrollen meint Folien- 
f uhrungsrollen, die nach dem Walzlagerprinzip arbeiten. 

5 Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass eine Walzlagerrolle 
einen Innenring aufweist, der fest auf dem Fuhrungsbugel 
angeordnet ist und einen drehbaren Auftenring auf weist , der 
sich uber Walzkorper auf dem Innenring abstutzt. Fest 
angeordneter Innenring meint dabei, dass der Innenring 

10 nicht drehbar bzw. nicht verschiebbar auf dem Fuhrungsbugel 
bzw. auf der Ftihrungsstange fixiert ist. Der. Auftenring ist 
dagegen aufgrund der Walzlagerung drehbar. Der Innenring 
und/oder der Auftenring bestehen zweckmaftigerweise aus einem 
Kunststoff . Nach einer Ausf iihrungsf orm der Erfindung 

15 bestehen die Walzkorper aus Metall, vorzugsweise aus Stahl. 
Nach einer anderen Ausf iihrungsf orm konnen die Walzkorper 
auch aus Glas bestehen. - Die Oberflache des Auftenringes 
ist bevorzugt mit einer Antihaf tbeschichtung versehen. 
Insbesondere diese Ausf iihrungsf orm eignet sich vor allem 

20 auch fur klebrige Schlauchf olien . 

Es liegt fernerhin im Rahmen der Erfindung, dass zwischen 
den auf einem Fuhrungsbugel angeordneten benachbarten Walz- 
lagerrollen jeweils ein Abstandsspalt eingerichtet ist. 
25 Dieser Abstandsspalt ist vorzugsweise 0,5 mm bis wenige 
Millimeter breit. 

Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, dass mit der 
erf indungsgemaften Vorrichtung eine iiberraschend funktions- 
30 sichere und storungsf reie Fuhrung und Kalibrierung des 
Kunststoff schlauches moglich ist. Storende hohe Reibmomente 
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werden durch die erf indungsgemafie Ausgestaltung der Folien- 
f uhrungsrollen als Walzlagerrollen effektiv minimiert. Im 
Vergleich zu der aus dem Stand der Technik bekannten Vor- 
richtung werden im Betrieb der erf indungsgemaften Vorrich- 
tung feststehende nicht mehr rotierende Folienf uhrungs- 
rollen nicht beobachtet und somit werden auch die damit 
verbundenen eingangs geschilderten beacht lichen Nachteile 
vermieden. Auch Quetschungen der Folie zwischen benach- 
barten Folienf uhrungsrollen konnen vollstandig verhindert 
werden. Im Ergebnis konnen mit der erf indungsgemafien Vor- 
richtung die mit den aus der Praxis bekannten Vorrichtungen 
verbundenen Nachteile allesamt minimiert bzw. vollkommen 
vermieden werden. Zu betonen ist auch, dass bereits vor- 
handene bzw. in Betrieb genommene Vorrichtungen problemlos 
mit den erf indungsgemafien Komponenten nachgerustet werden 
konnen und zwar auf verhaltnismafiig einfache und kosten- 
gunstige Weise. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer lediglich ein 
Ausf uhrungsbeispiel darstellenden Zeichnung naher er- 
lautert. Es zeigen in schematischer Darstellung: 

Fig. 1 eine Frontansicht eines Kalibrierkorbes einer 
erf indungsgemafien Vorrichtung, 

Fig. 2 einen Schnitt A-A durch den Gegenstand nach 
Fig. 1, 

Fig. 3 einen Teil eines Fuhrungsbugels einer Vorrichtung 
nach dem Stand der Technik und 
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Fig. 4 eine erf indungsgemafte Folienf uhrungsrolle . 

Die Figuren betreffen eine Vorrichtung zur Herstellung von 
Kunststof ffolien durch Erzeugung eines nicht dargestellten 
extrudierten thermoplastif izierten Kunststof fschlauches . 
Die Vorrichtung weist einen Kalibrierkorb 1 als Hilf e zum 
Kalibrieren des extrudierten Kunststof fschlauches auf und 
dieser Kalibrierkorb 1 ist mit Fuhrungsbugeln 2 fur die 
Fuhrung des Kunststof fschlauches ausgerustet. Auf den 
Fuhrungsbugeln 2 bzw. auf gebogenen Fuhrungsstangen 3 sind 
Folienf uhrungsrollen 4 angeordnet . An diesen 

Folienf iihrungsrollen 4 wird der Kunststof fschlauch gefuhrt, 
wenn er den Kalibrierkorb 1 durchlauft. In den Fig. 1 und 2 
ist erkennbar, dass eine Mehrzahl von Fuhrungsbugeln 2 mit 
Fuhrungsstangen 3 uber den Umfang des Kalibrierkorbes 1 
verteilt angeordnet sind. Die Fuhrungsbugel 2 sind dabei 
versetzt angeordnet. In den Fig. 1 und 2 ist durch Pfeile 
angedeutet worden, dass die Fuhrungsbugel in radialer 
Richtung verschiebbar sind, damit eine Anpassung an den 
Durchmesser des Kunststof fschlauches stattfinden kann. Die 
Fuhrungsstangen 3 sind aufgrund der zylindrischen Form des 
Kunststof fschlauches gebogen ausgebildet. 

In der Fig. 3 ist ein Teil einer Fuhrungsstange 3 einer 
Vorrichtung nach dem Stand der Technik dargestellt. Hier 
sind die Folienf uhrungsrollen 4 als Gleitlagerrollen aus- 
gebildet. Diese Folienf uhrungsrollen 4 sind hbhlzylindrisch 
ausgefuhrt und unmittelbar auf die Fuhrungsstange 3 aufge- 
setzt, so dass jeder Hohlzylinder um die Fuhrungsstange 3 
rotieren kann. In der Figur ist angedeutet worden, dass 
diese aus dem Stand der Technik bekannten Folienf uhrungs - 
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rollen 4 in der Regel lediglich an zwei Beriihrungspunkten 5 
die Fuhrungsstange 3 beruhren. Das ist aus den vorstehend 
bereits erlauterten Grunden sehr nachteilhaf t • 

5 Fig. 4 zeigt dagegen eine auf eine Fuhrungsstange 3 aufge- 
setzte erf indungsgemafte Folienf uhrungsrolle 4, die als 
Walzlagerrolle ausgebildet ist. Diese erfindungsgemafie 
Folienf uhrungsrolle 4 weist einen Innenring 6 auf, der auf 
der Fuhrungsstange 3 so fixiert ist, dass er weder urn die 

10 Fuhrungsstange 3 drehbar ist noch in Langsrichtung der 
Fuhrungsstange 3 verschiebbar ist. Auf dem : Innenring 6 
stiitzt sich ein Aufienring 7 uber Walzkorper 8 ab. Der 
Aufienring 7 ist also um die Fuhrungsstange 3 und um den 
darauf fixierten Innenring 6 drehbar. Die Walzlagerrolle 

15 ist im Ubrigen in an sich tiblicher Weise mit einem Kafig 9 
zur Aufnahme der Walzkorper 8 sowie mit Deckscheiben 10 
ausgestattet . Die Walzkorper 8 konnen aus einem Metall, 
beispielsweise aus Stahl oder auch aus Glas bestehen. Der 
Innenring 6 und der Auiienring 7 bestehen zweckmafiigerweise 

20 aus einem Kunststoff. Nach einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form der Erfindung ist die Oberflache 11 des Aufienringes 7 
mit einer nicht dargestellten Antihaf tbeschichtung ver- 
sehen. 

25 Es versteht sich, dass auf einer Fuhrungsstange 3 mehrere 
erf indungsgemafte Folienf uhrungsrollen 4 bzw. Walzlager- 
rollen nebeneinander angeordnet sind. Es liegt im Rahmen 
der Erfindung, dass zwischen jeweils zwei erf indungsgemaflen 
Folienf uhrungsrollen 4 ein schmaler Abstandsspalt ausge- 

30 bildet ist. 
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Patentanspriiche : 

1. Vorrichtung zur Herstellung von Kunststof f f olien durch 
Erzeugung eines extrudierten thermoplastif izierten Kunst- 
5 stof fschlauches, wobei ein Kalibrierkorb (1) als Hilfe zum 
Kalibrieren des extrudierten Kunststof fschlauches vorge- 
sehen ist und wobei der Kalibrierkorb (1) Fuhrungsbugel (2) 
fur die Fuhrung des Kunststof fschlauches aufweist, wobei 
auf den Fiihrungsbugeln (2) Folienf uhrungsrollen (4) ange- 
10 ordnet sind, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Folienf uhrungsrollen (4) als Walzlagerrollen 
ausgebildet sind. 

2- Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei eine Walzlagerrolle 
15 einen Innenring (6) aufweist, der fest auf dem Ftihrungs- 
bugel (2) angeordnet ist und einen drehbaren AuJienring (7) 
aufweist, der sich iiber Walzkorper (8) auf dem Innenring 
(6) abstutzt. 

20 3. Vorrichtung nach Anspruch 2, wobei der Innenring (6) 
und/oder der Auftenring (7) aus einem Kunststof f besteht. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 oder 3, wobei die 
Oberflache (11) des Aufienringes (7) mit einer Antihaftbe- 
25 schichtung versehen ist. 



5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis A, wobei 
zwischen den auf einem Fuhrungsbugel (2) angeordneten 
Walzlagerrollen jeweils ein Abstandsspalt eingerichtet ist. 
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Zusammenf assung : 

Vorrichtung zur Herstellung von Kunststof f f olien durch 
Erzeugung eines extrudierten thermoplastif izierten Kunst- 
5 stof f schlauches • Es ist ein Kalibrierkorb als Hilfe zum 
Kalibrieren des extrudierten Kunststof f schlauches vorge- 
sehen und der Kalibrierkorb weist Fuhrungsbiigel fur die 
Fuhrung des Kunststof f schlauches auf . Auf den Fuhrungs- 
biigeln sind Folienf lihrungsrollen angeordnet, wobei die 
10 Folienfuhrungsrollen als Walzlagerrollen ausgebildet sind. 

Zu verof f entlichen mit Fig. 4. 
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